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(§) Verpackungsmaschine 

@ Die Erfindung betrifft eine Maschine und ein Verfahren 
zum B as chicken elnes Produktes oder Erzeugnisses (5), 
insbesondere elnes Lebensmlttelproduktes, auf eine Verpak- 
kungsposition (6), z. B. elnes Aufnahmebeutels. Ein Paar 
End-zu-End-Fcrderer (1 f 2) tiegt uber einer Verpackungsposi- 
tion (6). Die End-zu-End-F&rderer (1, 2) werden in der 
gleichen Rlchtung angetrieben, um das Produkt (5) zu 
fdrdern, daS as Gber der Verpackungsposition (6) liegt. Die 
inneren Enden des End-zu-End-Fdrderers (1,2) werden dann 
bewegt, damit das Produkt (5) in die Verpackungsposition 
(6) hinelnfallt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Beschickungsvorrichtung 
zum Beschicken eines Produktes, z. B. einer Gxwpp&j^ 
Fleisch^oder Kasescheiben, in eine Beschickungsposi- 
tion, z. BL^^ineJJXsche ocTer Beutel, der aus einer unte- 
ren Bahn" in einer Vakuumverpackungsmaschine gebil- 
det ist Die Vorrichtung ist ebenfalls dazu geeignet, an- 
dere Produkte oder Erzeugnisse in geeignete Aufnah- 
mebehalter einzufuhren oder zu beschicken. 

In Vakuumverpackungsmaschinen wird eine untere 
Materialbahn dadurch in eine Reihe von Taschen ge- 
formt, daB die Bahn uber eine Anordnung von Formbo- 
xen oder -kasten gelegt und ein Vakuum angelegt wird, 
um die Bahn in die Innenflache der Formboxen hinein- 
zusaugen. Das Produkt wird dann in die Taschen oder 
Beutel hineingeladen und anschlieBend werden die Ta- 
schen durch eine obere Materialbahn versiegelt Typi- 
scherweise umfaBt ein in einer Vakuumverpackungsma- 
schine verpacktes Produkt eine Gruppe von Scheiben 
eines Produktes, das an einer oberstromigen Schneid- 
maschine geformt worden ist, die die Produkte von ei- 
nem Block des Produktes abschneidet Die Scheiben 
werden typischerweise in Gruppen unter Verwendung 
eines Sprungforderers gebildet, wobei die Gruppen in 
einer Anordnung unter Verwendung eines Ordnungssy- 
stems gebildet werden. Solche Gruppen konnen zu 
senkrechten Stapeln, geschindelten Gruppen oder flok- 
kigen oder lockeren Teilen gebildet werden. 

Eine geschindelte Scheibengruppe ist eine, bei der 
jede Scheibe teilweise uber der vorherigen Scheibe an- 
geordnet ist, und eine niedrige, lange Gruppe von Schei- 
ben bildet Fiir solche Gruppen von Scheiben sind die 
Taschen, die zur Aufnahme der Gruppe ausgebildet 
sind, flach und lang. Um eine geschindelte Scheiben- 
gruppe in eine Tasche zu laden, wird die Gruppe der 
Scheiben ublicherweise entlang eines geneigten Forde- 
rers gefardert, der die Scheiben unmittelbar uber dem 
" einen Ende der aufnehmenden Tasche abgibt Dieses ist 
in Fig. 1 gezeigt In diesem Fail bewegen sich die auf- 
nehmenden Taschen in der gleichen Richtung wie der 
Forderer von links nach rechts, mit im wesentl ichen der 
ideichejjtJ^ Da die Taschen flach sind, 

stellt die Bewegung der Taschen und des Forderers si- 
cher, daB die Scheibengruppe auf den Boden der Tasche 
gelegt wird Dieses System ist fur flockige oder lockere 
Teile oder senkrechte Stapel ungeeignet, da die Tiefe 
der Taschen, die fur solche Produkte erforderiich ist, viel 
tiefer ist als fiir geschindelte Scheibengruppen. Wo das 
Produkt uber die Endrolle eines Forderers in die tiefe 
Tasche hinein uberfiihrt wird, neigt das Produkt dazu, in 
die Tasche hinein umzukippen und nicht flach am Boden 
der Tasche zu liegen. Dementsprechend ist das System 
zum Beschicken geschindelter Gruppen von Scheiben 
fur vertikale Stapel ungeeignet 

Konventionellerweise werden bei senkrechten Sta- 
peln die senkrechten Stapel einer Plattform uber der 
Aufnahmetasche zugefilhrt, wobei die Plattform aus 
zwei gegenuberliegenden Fingersatzen besteht, die 
schwenkbar an ihrem AuBenende gelagert sind. Die Fin- 
gersatze sind in Richtung auf die horizontale Ausrich- 
tung beaufschlagt Der senkrechte Scheibenstapel wird 
auf der Plattform angeordnet und iiberbruckt die zwei 
gegenuberliegenden Fingersatze. Die gegenuberliegen- 
den Fingers&tze werden danach weggeschwenkt, damit 
der Stapel der Scheiben in die Aufnahmetasche hinein- 
fallen kann. Dieses System ist fur flockige oder lockere 
Teile ungeeignet, bei denen dunne Produktscheiben zu- 



falligerweise in sich sITBst gefaltet sind, da die zufallig 
gefalteten Scheiben dazu neigen, durch die Plattform 
hindurchzufallen. Dieses System ist ebenfalls fiir ge- 
schindelte Scheibengruppen ungeeignet, da fiir solche 
5 Gruppen sich die Gesamtlange der Gruppe verandert 
und deshalb eine sehr groBe Plattform erforderiich sein 
wQrde, um samtliche solche Scheibengruppen unterzu- 
bringen. 

ErfindungsgemSB umfaBt eine Beschickungsvorrich- 
io tung eine Beschickiingsstation, wobei letztere ein Paar 
En d-zu- End- Forderer umfaBt, wobei die inneren Enden 
jedes Paares der Forderer uber einer Verpackungsposi- 
tion liegen, und wobei die Fdrderer zur Beforderung 
eines Produktes in die gleiche Richtung angetrieben 
15 werden, das die Forderer tiberbriickt, wobei das innere 
Ende der Forderer beweglich ist, damit das die Forderer 
uberbruckende Produkt auf die Verpackungsposition 
fallen kann. 

Mit dieser Anordnung kann ein Produkt von einer 

20 oberstromigen Produktformmaschine, z. B. einer 
Schneidmaschine, leicht zu der Verpackungsposition 
bewegt werden, da die Beschickungsstation Fdrderer 
umfaBt, die das Produkt zur erforderlichen Position for- 
dern und nicht die manuelle Plazierung des Produkts auf 

25 eine Plattform, wie bei ublichen Systemen, erfordern. 
Zusatzlich konnen die Forderer sowohl senkrechte Sta- 
pel als auch flockige oder lockere Teile tragen, ohne daB 
Scheiben vorzeitig von der Beschickungsstation fallen. 
Die Vorrichtung kann nicht nur zum Beschicken von 

30 geschnittenen Produkten verwendet werden, sondern 
z. B. auch fiir Bekleidung und andere Stoffe. 

Vorteilhaf terweise konnen sich die inneren Enden der 
Forderer nach unten und auBen bewegea Dieses er- 
moglicht dem Produkt, daB es leicht in die Aufnahmeta- 

35 sche hineinf alien kann. 

Es ist bevorzugt, daB die Forderer so angeordnet wer- 
den, daB sie in entgegengesetzten Richtungen angetrie- 
ben werden, wenn das Produkt in die Aufnahmetasche 
fallen solL Auf diese Weise, wirkt die Bewegung der 

40 Forderer so, daB sich die Seiten der Produktgruppe po- 
sitiv in Richtung auf die Aufnahmetasche bewegen. Es 
ist weiter bevorzugt, daB eine StoB vorrichtung uber den 
Forderern angeordnet wird, um das Produkt nach unten 
in die Aufnahmetasche hineinzudriickea Diese Anord- 

45 nungen stellen sicher, daB das Produkt tatsachlich in der 
Aufnahmetasche abgelegt wird. 

Vorteilhaf terweise werden eine Vielzahl von Beschik- 
kungsstationen in einer End-zu- End- Anordnung ange- 
ordnet Auf diese Weise kann eine Produktgruppe quer 

50 zur ersten Beladestation durch die in der gleichen Rich- 
tung angetriebenen Forderer gefdrdert werden, so daB 
das Produkt die Forderer einer anschlieBenden Beschik- 
kungsstation uberbriickt Auf diese Weise kann eine An- 
ordnung von Produktgruppen einer oberstromigen 

55 Formmaschine gleichzeitig zu einer Vielzahl von Be- 
schickungsstationen beschickt und gleichzeitig in einer 
entsprechenden Anordnung von Aufnahmetaschen ver- 
packt werden. Dieses verbessert die Gesamtverpak- 
kungsgeschwindigkeit der Maschine, da jede Anord- 

60 nung von Produktgruppen verpackt wird, wahrend die 
anschlieBende Anordnung von Produktgruppen gebil- 
det wird. 

Die vorliegende Erfindung wird unter Bezugnahme 
auf die beiliegenden Zeichnungen nachfolgend be- 
65 schrieben und dem Stand der Technik gegenuberge- 
stellt 

Es zeigt: 

Fig. 1 ein Beispiel einer vorbekannten Verpackungs- 
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maschine fur geschindelte ScHeTbengruppen 

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung beim Ver- 
packen eines senkrechten Scheibenstapels; und 
^ Fig. 3 die in Fig. 2 gezeigte Vorrichtung beim Verpak- 
ken ei nes flockigen oder lockeren Teiles. 

Wie in der Fig. 2 gezeigt wird, umfaBt eine grundle- 
gende Beschickungsvorrichtung nach der vorliegenden 
Erfindung eine Beschickungsstation mit einem Paar 
End-zu-End-Forderern 1, 2. Fig. 2 zeigt zwei Beladesta- 
tionen, eine in der Gruppenaufnahmepositiqn und die 
andere in der Gruppenabgabeposition. Diese Fdrderer 
laufen um eine Reihe von Antriebsrollen und Leerlauf- 
rollen 3, um eine im wesentlichen ebene Plattform 4 zu 
erzeugen, die ein Produkt Qber die obere Flache der 
Fdrderer 1, 2 fdrdert, um die Fdrderer 1, 2 zu uberbruk- 
ken. Die inneren Enden der Fdrderer 1, 2 liegen uber 
einer Verpackungsposition, z. B. einer Aufnahmetasche 
6 in einer Vakuumverpackungsmaschine. Wenn das Pro- 
dukt 5 die zwei Forderer 1, 2 flberbrflckt, wird der linke 
Forderer, wie es in Fig. 2 gezeigt wird, in einer umge- 
kehrten Richtung angetrieben und die inneren Enden 
jedes Fdrderers 1, 2 werden nach unten und auBen be- 
wegt, indem die Rollen 3 bewegt werden. Auf diese 
Weise fallt das Produkt 5 in Richtung auf die Aufnahme- 
tasche 6 und w&hrend dieses geschieht, fuhren die ge- 
genuberliegenden Fdrderer 1, 2 die Seiten der Gruppe 
in Richtung auf die Tasche, wodurch das Produkt 5 in die 
Tasche 6 hineingezwungen wird. Gleichzeitig bewegt 
sich eine Drflckervorrichtung 7 nach unten und zwingt 
die Produktgruppe 5 ebenfalls in die aufnehmende Ta- 
sche 6. 

Wenn eine Anordnung des Produktes 5 von der ober- 
stromigen Formmaschinerie vorgesehen wird, wird die 
erste Gruppe des Produktes 5 Qber die erste Beschik- 
kangsstation gefdrdert, indem die Forderer 1, 2 der er- 
sten Beschickungsstation in der gleichen Richtung ange- 
trieben werden, und das Produkt 5 wird zu einer an- 
schlieBenden Beschickungsstation gefdrdert, bis das 
Produkt die inneren Enden der Fdrderer 1, 2 dieser 
Beschickungsstation uberbrilckt Zur gleichen Zeit wird 
ein nachfolgendes Produkt 5 gefdrdert, um die inneren 
Enden der Fdrderer 1, 2 der ersten Beschickungsstation 
zu Oberbrilcken. Wenn samtliche Beschickungsstatio- 
nen ein Produkt besitzen, das die inneren Enden der 
Forderer 1, 2 tiberbrGckt, werden die Fdrderer 1, 2, wie 
oben beschrieben, betatigt, urn jedes Produkt 5 in die 
darunterliegende aufnehmende Tasche 6 hineinzudruk- 
ken. Auf diese Art und Weise kann eine Anordnung von 
Produktgruppen gleichzeitig verpackt werden. 

Es ist mdglich, daB das Produkt Qber eine erste Be- 
schickungsstation, wie sie oben beschrieben worden ist, 
gefdrdert und beschickt wird, sobald das Produkt eine 
. anschlieBende Beschickungsstation erreicht. Auf diese 
Weise kann das Produkt in eine Anordnung von Auf- 
riahmebeh&ltern, wie z. B. Taschen oder Beutel, eingege- 
ben werden, ohne erst in einer entsprechenden Anord- 
nung durch einen oberstromigen Zugbildner ordnungs- 
gemaB aufgestellt zu werden. 

Fig. 3 zeigt die Beschickungsvorrichtung der Fig. 2, 
wie sie flockige oder lockere Teile 8 beschickt Der Be- 
trieb der Fdrderer ist der gleiche wie oben fur die senk- 
rechten Stapel beschrieben. 

Andere Produkte kdnnen auf ahnliche oder gleiche 
Weise verpackt werden, z. B. Produkte, die eine derarti- 
ge Hdhe haben, daB sie verkippt oder verkantet werden, 
falls sie in einen Aufnahmebehalter hineingefuhrt wer- 
den, indem sie Qber die Endrolle eines Fdrderers laufen. 

Wenn geschindelte Scheibengruppen verpackt wer- 
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den, kann der geneigtehdrderer, der das Produkt von 
der oberstromigen Formmaschine zur Beschickungssta- 
tion fdrdert, unter die Hdhe der Beschickungsstation 
abgesenkt und die geschindelten Scheibengruppen kdn- 
nen in die flachen Taschen in ublicher Art und Weise 
abgegeben werden. Aufgrund dessen ist die Beschik- 
kungsvorrichtung der vorliegenden Erfindung dazu in 
der Lage, geschindelte Gruppen, senkrechte Stapel und 
flockige oder lockere Teile zu verpacken. 

Paten tans pruche 

1. Beschickungsvorrichtung, umfassend eine Be- 
schickungsstation, wobei letztere ein Paar End-zu- 
End- Fdrderer (1, 2) umfaBt, wobei die inneren En- 
den jedes Paares der Forderer (1, 2) uber einer 
Verpackungsposition (6) liegen, und wobei die Fdr- 
derer (6) zur Befdrderung eines Produktes (5) in die 
gleiche Richtung angetrieben werden, das die Fdr- 
derer (1, 2) uberbruckt, wobei das innere Ende der 
Fdrderer (1, 2) beweglich ist, damit das die Fdrderer 
(1, 2) uberbrilckende Produkt (5) auf die Verpak- 
kungsposition (6) fallen kann. 

2. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 1, bei 
der die inneren Enden der Fdrderer (1, 2) dazu in 
der Lage sind, sich nach unten und auBen zu bewe- 
gen. 

3. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 
2, bei der die Fdrderer (1,2) angeordnet sind, sich in 
entgegengesetzten Richtungen zu bewegen, wenn 
das Produkt (5) in die Verpackungsposition (6) fal- 
lengelassen wird 

4. Beschickungsvorrichtung nach irgendeinem der 
vorstehenden AnsprQche, einschlieBIich einer Viel- 
zahl von Beladestationen, die End-zu-End angeord- 
net sind. 

5. Beschickungsvorrichtung nach irgendeinem der 
vorstehenden AnsprOche, ferner umfassend einen 
AusstoBer (7X welcher zu der oder jeder Beladesta- 
tion zum AusstoBen des Produktes (5) in Richtung 
auf die Verpackungsposition (6). 

6. Beschickungsvorrichtung nach irgendeinem der 
vorstehenden AnsprOche, einschlieBIich einer An- 
ordnung von Formboxen oder -kasten zur Ausbil- 
dung von Aufnahmetaschen oder -beuteln (6) an 
der oder jeder Verpackungsposition. 

7. Verfahren zum Liefern eines Produktes (5) zu 
einer Verpackungsposition (6), umfassend folgende 
Stufen: • 

Fdrdern des Produktes oder Erzeugnisses (5) ent- 
lang eines Paares von End-zu-End-Forderern .(1,2) 
zu einer Position, die Qber einer Verpackungsposi- 
tion (6) liegt, und die Fdrderer (1, 2) QberbrQckt, 
Bewegen der angrenzenden Enden der End-zu- 
End- Fdrderer (1, 2) in Richtung auf und nach auBen 
von der Verpackungsposition (6), und 
Antreiben der Fdrderer (1, 2) in entgegengesetzten 
Richtungen, um das Produkt (5) zur Verpackungs- 
position (6) zu liefern. 
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